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Daimler Chrysler AG 
Stuttgart 
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31.03.2000 



Verfahren zur Herstellung eines Bauteils mit einem 
innenliegenden Gewebe sowie Bauteil 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung des Bau- 
teils mit einem innenliegenden Gewebe sowie ein Bauteil gemaS 
den Oberbegrif f en der Anspriiche 1 bzw. 15, wie beides bspw. aus 
der gattungsbildend zugrundegelegten EP 531 473 Bl als bekannt 
hervorgeht . 

Aus der zugrundeliegenden EP 531 473 Bl ist ein Verfahren zur 
Herstellung eines Bauteil bekannt, bei dem mehrere Lagen eines 
Polymergewebes auf einandergelegt und anschlieSend unter einem 
oberhalb des Luftdrucks angeordneten Pressdrucks teilweise an- 
geschmolzen werden. Dadurch verbinden sich die Fasern des Gewe- 
bes, so da£ aus den Gewebelagen in der Art eines gesinterten 
Korpers ein monoli thisches Bauteil gebildet wird. Das Bauteil 
kann insbesondere als Endform eines Formbauteils, bspw. ein Be- 
plankungsteil wie ein Kof f erraumdeckel , eine Motorhaube usw. 
und/oder als Halbzeug zur spateren Herstellung eines Formbau- 
teils verwendete werden. Ein derartiges Bauteil rei£t aller- 
dings relativ leicht im Bereich der einzelnen Gewebelagen und 
ist zudem relativ teuer herzustellen . Damit die jeweiligen Fa- 
sern nur an ihrer Oberflache geschmolzen werden, ist die Tempe- 
raturfiihrung bei diesem Verfahren sehr aufwendig und damit teu- 
er. Dies gilt insbesondere bei vielen Gewebelagen, also bei 
Bauteilen groSer Schicht dicke , da hier ja auch die in der Mitte 
befindlichen Fasern eine gemigende Warmeauf nahme aufweisen mus- 
sen . 

Die Aufgabe der Erfindung ist es, das zugrundegelegte Verfahren 
und ein damit hergestelltes Bauteil dahingehend zu verbessern, 
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daE. das Bauteil eine hohere Stabilitat aufweist und ggf . billi- 
ger herzustellen ist. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemaS durch ein Verfahren mit den 
Verf ahrensschritten des Anspruchs 1 bzw. mit einem Bauteil mit 
den Merkmalen des Anspruchs 15 gelost . 

Sinnvolle Ausgestaltungen konnen den jeweiligen Unteranspruchen 
entnommen werden. Im iibrigen wird die Erfindung anhand von Aus- 
f uhrungsbeispielen, die in den nachfolgend dargestellten Zeich- 
nungen dargestellt sind, naher erlautert . Dabei zeigt 

Fig. 1 ein aus mehreren miteinander verwobenen Faden gebilde- 
tes Gewebe, 

Fig. 2 einen schemat ischen Aufbau mehrerer Gewebe- und Kunst- 
stofflagen in Folien- und Pulverform, 

Fig. 3 ein fertiges Bauteils im Querschnitt und 

Fig. 4 einen schemat ischen Aufbau mehrerer Gewebe- und Kunst- 
stofflagen in Folien- und Pulverform sowie mit einer 
Schaumlage . 

In Figur 1 ist eine einzelne Gewebelage 1 dargestellt, deren 
Faden 7 in der Art eines Zwirns aus einzelnen miteinander ver- 
flochtene Fasern 6 gebildet sind. Die einzelnen Faden 7 weisen 
einen flachen bzw. ovalen Querschnitt auf , d.h. der Quotient 
aus Breite zur Hohe eines Fadens 7 ist groSer 2 und insbesonde- 
re groSer 10, wodurch die Gewebelage 1 weniger netzartig, son- 
dern mehr in der Art einer Matte ist. Im Bereich von Kreuzungs- 
punkten zweier Faden 7 weist die Gewebelage 1 Freiraume 5 auf. 
Zwischen den einzelnen Fasern 6 der Faden sowie zwischen be- 
nachbarten Faden 7 befinden sich meist ebenfalls Freiraume 5, 
wenn auch i.a. in geringeren MaSe. 
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In Figur 2 ist ein Aufbau dargestellt, wie er zur spateren Her- 
stellung eines erf indungsgemaSen Bauteils 4 vorgesehen ist. Fur 
den Aufbau werden mehrere Gewebelagen 1 ubereinander gelegt . In 
diesem Ausf iihrungsbeispiel weisen die Faden 7 der Gewebelage 1 
einen runden Querschnitt auf, wodurch das Gesamtvo lumen aller 
Freiraume 5 vergroSert ist. Dies ist insbesondere dann von Vor- 
teil, wenn der Volumenanteil des Kunststoffs der Kunststoff la- 
gen 2, 2" an dem spateren Bauteil 4 verhal tnismaSig gro£ sein 
soli . 

Zwischen benachbarten Gewebelagen 1 ist jeweils eine Kunst- 
stofflage 2, 2^ angeordnet, wobei die Kuns tstof f lage 2, 2' 
durch ein Pulver 2 bzw. durch vergleichbare Partikel und/oder 
als Folie 2" , realisiert werden kann. Der Schmelzpunkt des 
Kunststoffs der Kunststoff lagen 2, 2" ist zweckmaSigerweise un- 
terhalb des Schmelzpunktes bzw. der Zerset zungs temperatur des 
Gewebes der Gewebelage 1 angeordnet . Dadurch schmilzt der 
Kunststoff der Kunststoff lagen 2, 2' vor einer thermisch be- 
dingten Beeintrachtigung der Gewebelagen 1, wodurch die Fasern 
6 des Gewebes ungefahrdet sind. Durch die geringere bzw. ver- 
nachlassigbare Gefahrdung der Fasern 6 ist insgesamt die gesam- 
te Verf ahrensf uhrung vereinfacht und daher billiger. Gleichzei- 
tig ist der AusschuS geringer. 

Eine Folie 2' als Kunststoff lage ist zweckmaSig, da sie leicht 
einzubringen ist. Ein Pulver 2 fur die Kunststoff lage weist 
u.a. den Vorteil auf, daS es im festen Zustand bereits besser 
in die Freiraume 5 einer einzelnen Gewebelage 1 eindringen und 
daher auch die Freiraume 5 zwischen zwei benachbarten Gewebela- 
gen 1 gut ausfiillen kann. 

Wie erwahnt, kann eine Kunststoff lage 2, 2' ausschlieSlich aus 
Pulver 2 oder als Folie 2' aber auch, wie in der Figur 2 und 4 
dargestellt, bspw. durch eine abwechselnde Anordnung von Folie 
2" und Pulver 2 realisiert werden. Ferner besteht auch die Mog- 
lichkeit, daS die Folie 2' auf einer oder auf ihren beiden 
Oberf lachen eine weitere Schicht auf weist, deren Schmelzpunkt 
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vorzugsweise geringer ist. Insbesondere sind in Figur 2 zwei 
Alternativen dargestellt . 

Bei der einen Alternative ist mittelbar an einer Gewebelage 1 
zuerst eine Folie 2^ angeordnet . Zwischen den beiden Folien 2^ 
der Kunststof f lage ist zusatzlich ein Pulver 2 aus Kunststoff 
eingebracht . 

Bei der anderen Alternative ist mittelbar an einer Gewebelage 1 
zuerst das Pulver 2 der Kunststof f lage angeordnet. Zwischen den 
Pulverschiittungen ist die Folie 2" dieser Kunststoff lage einge- 
bracht. Wie schon erwahnt , ist in diesem Fall die Fullung der 
Freiraume 5 des Gewebes als auch zwischen den benachbarten Ge- 
webelagen 1 verbessert . 

Durch diese MaSnahme ist u.a. insbesondere der Schwund des Auf- 
baus fur das spatere Bauteil 4 beim spateren Auf schmelzen ge- 
ringer . 

In beiden Fallen (Pulver 2 oder Folie 2' direkt an der Gewebe- 
lage 1) ist es zweckmaSig, da£ der Kunststoff des Pulvers 2 ei- 
nen anderen Schmelzpunkt als der Kunststoff der Folie 2' auf - 
weist . 

ZweckmaSigerweise schmilzt das Pulver 2 eher, womit der Kunst- 
stoff des Pulvers 2 der Kunststof f lage zuerst in die Freiraume 
5 der Fasern 6 bzw. der Faden 7 sowie in die Freiraume 5 der 
Gewebelagen 1 eindringen kann, wobei die f olienseitigen Telle 
der Kunststof f lage diesen Prozefi noch unterstiitzt. 

Hierdurch kann auf einfache Art eine weitgehende, insbesondere 
nahezu vollstandige Vernetzung der Gewebelagen 1 mit dem Kunst- 
stoff der Kunststof flagen 2, 2' erfolgen. Der Kunststoff der 
Kunststof flagen 2, 2' bildet dann eine Art Kunststoff matrix fur 
die Gewebelagen 1 und nimmt sie zumindest weitgehend in sich 
auf . 
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In einigen Fallen ist es giinstig, als Material fur die Gewebe- 
lagen 1 ein Kunststoff zu verwenden. Insbesondere ist dies von 
Vorteil, wenn die einzelnen Fasern 6 bzw. Faden 7 der Gewebela- 
gen 1 in geringen Ma£e, also unter Auf rechterhal tung der Gewe- 
bestruktur, oberflachig zum Teil angeschmolzen werden. Dadurch 
ist es moglich, die Gewebelagen 1 auch monolithisch mit dem 
Kunststoff der geschmolzenen Kunst stof f lagen 2, 2" verbindet . 
Als giinstiger Wert hat sich eine maximale volumenbezogene Auf- 
schmelzung der Fasern 6 von etwa 10 % ergeben. 

In Figur 3 ist ein Ausschnitt eines Schnittes durch ein ferti- 
ges Bauteil 4 dargestellt . Das Bauteil 4 ist im hinsichtlich 
auf seine spatere Verwendung vorzugsweise endformnah, insbeson- 
dere maSgenau gef ormt . 

Bei dem Bauteil 4 sind innerhalb einer Kunst stof f matrix die 
einzelnen Gewebelagen 1 angeordnet . Die Kunst stof f matrix ist 
aus dem Kunststoff der vorherigen Kunststoff lagen 2, 2^ gebil- 
det . Die fruheren Freiraume 5 zwischen benachbarten Gewebelagen 
1 sowie den einzelnen Gewebelagen 1 selbst, sind ebenfalls von 
dem Kunststoff der vorherigen Kunst stof f lagen 2, 2^ vorzugswei- 
se vollstandig ausgefullt . 

Insbesondere ist die Gewebestruktur der Faden 7 der Gewebelagen 
1 unzerstort. Allenfalls sind die einzelnen Faden 7 geringfugig 
an ihrer Oberflache angeschmolzen. In vorteilhaf ter Weise sind 
in diesen Bereichen die Faden 7 monolitisch mit dem Kunststoff 
der vorherigen Kunst stof f lagen 2, 2" verbunden. 

In Figur 4 ist ein Aufbau zur Herstellung eines Bauteils in 
Leichtbauweise dargestellt. Der Aufbau weist in weiten Teilen 
die Schichtung der einzelnen Gewebe- 1 und Kunst stof f lagen 2, 
2' auf, wie er in Figur 2 dargestellt ist. Daher wird auf die- 
sen hier nicht mehr naher darauf eingegangen. 

Im Unterschied zu dem Aufbau nach Figur 3 weist der Aufbau nach 
Figur 4 zusatzlich noch eine mittig angeordnete Schaumlage 3 



PQ32801/DE/1 



6 



auf . Beidseitig benachbart der Schaumlage 3 ist jeweils eine 
Kunststof f lage angeordnet . 

Damit bei der Herstellung des Bauteils 4 die Schaumlage 3 nicht 
in unmaSigem Umfang belastet, insbesondere zerstort wird, ent- 
spricht die Schmelz temperatur der Schaumlage 3 zweckmaSigerwei - 
se mindestens der Schmelz temperatur des Kunststoffs der Kunst- 
stof f lage 2 , 2 " . 

In besondere Weise ist der Schaum der Schaumlage 3 im Bereich 
der geschmolzenen Kunst stof f lagen 2, 2' bereichsweise oberfla- 
chennah angeschmolzen . Dadurch ist es moglich, die Schaumlage 3 
monolithisch mit der Kunst stof f mat rix des spateren Bauteils zu 
verbinden. Durch diese monolithische Verbindung ist die Stabi- 
litat und der innere Zusammenhalt des spateren Bauteils 4 ver- 
bessert . 

Eine Verbesserung der Stabilitat bzw. des Zusammenhalt kann 
auch dadurch realisiert oder erganzt werden, daS in der Ober- 
flache der Schaumlage 3 Hinter schneidungen oder dgl . angeordnet 
sind, die vom geschmolzenen Kunststof f der Kunst stof f lagen 2, 
2" zumindest teilweise ausgefiillt werden, so da£ an dieser 
Grenzflache die verschiedenen Schichten durch die Verzahnungen 
mechanisch miteinander verbunden sind. 

Zur Herstellung eines erf indungsgemaSen Bauteils 4 werden ab- 
wechselnd Gewebelagen 1 und Kunst stof f lagen 2, 2" insbesondere 
entsprechend den Ausf uhrungsbeispielen gemaS Figur 2 bzw. 4 
iibereinander angeordnet. Bei dem Ausf iihrungsbeispiel gemaS Fi- 
gur 4 wird ausgehend von einem Aufbau gemaS Figur 2 innerhalb, 
vorzugsweise mittig des Aufbaus zusatzlich noch eine Schaumlage 
3 eingelegt . 

Das Volumen einer Kunststof f lage 2, 2' wird bevorzugt so bemes- 
sen, daS es groSer oder gleich demj enigen Volumen ist, das der 
Summe der Freiraume 5 zwischen benachbarten Gewebelagen 1 im 
gewiinschten Endzustand des spateren Bauteils 4 zuziiglich der 
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Halfte der Freiraume 5, die jede der beiden benachbarten Gewe- 
belagen 1 fiir sich aufweist, entspricht. Durch diese MaSnahme 
ist bei dem spateren Bauteil 4 eine zumindest weitgehende Be- 
fullung der Gewebelagen 1 mit dem Kunststoff gewahr leistet . 

AnschlieSend werden die einzelnen Lagen vorzugsweise mit einem 
PreSdruck zwischen 5 und 400 bar, insbesondere zwischen 10 und 
200 bar quer zu ihrer Flache miteinander verpreSt . Daher er- 
folgt die Anordnung der einzelnen Lagen zweckmaSigerweise in- 
nerhalb eines PreS- und/oder PreS-Formwerkzeuges . 

Wahrend des Pressen wird zumindest der Kunststoff der Kunst- 
stoff lagen 2, 2' auf eine Temperatur zwischen 120 °C und 165 °C 
erwarmt . Die Erwarmung erfolgt bspw. auf konvent ioneller Art 
mit einer innerhalb des Press- und/oder Formwerkzeuges angeord- 
neten Widerstandsheizung . Zusatzlich, aber auch ersatzweise 
kann die Erwarmung des Kunststoff s der Kunststoff lagen 2, 2' 
auch uber die Anlegung eines hochf requenten elektrischen Feldes 
erf olgen . 

Da die Schmelz- oder Zerset zungstemperatur der Fasern 6 der Ge- 
webelagen 1 ( im Ausf uhrungsbeispiel gemaS Figur 4 auch des 
Schaumes der Schaumlage 3) grower als die Schmelz temperatur des 
Kunststoff s der Kunststoff lagen 2, 2" ist, wird der Kunststoff 
verfliissig und dringt, unterstutzt durch den anliegenden Druck, 
in die Freiraume der 5 Gewebelagen 1 usw . ein. 

Hierbei ist es giinstig, den Druck beim Infiltrieren der Gewebe- 
lagen 1 mit dem Kunststoff aufrecht zu erhalten, weshalb er, 
bedingt durch den Volumenschwund, nachgestellt werden mu£ . 

Insgesamt findet der Vorgang des Druckaufbaus und der Erwarmung 
innerhalb von 1 bis 240 s, insbesondere zwischen 2 und 120 s 
statt. In dieser Zeit werden alle beteiligten Materialien al- 
lenfalls in einem akzeptablen Umfang thermisch und druckseitig 
belastet . 



P0.328G1/DE/1 



8 

Nach dieser Zeit wird das Werkzeug druckent las tet und gleich- 
zeitig abgekiihlt . Nach dem Abkuhlen bildet der Kunststof f der 
vorherigen Kunststof flagen 2, 2' eine Kuns t s tof f mat rix aus, die 
die Fasern 6 der Gewebelagen 1 zumindest weitgehend, vorzugs- 
weise vollstandig umschlieSt . 

Zur Verbesserung der Stabilitat und des inneren Zusammenhalt 
des spateren Bauteils 4 werden die unterschiedlichen Schmelz- 
punkte und Materialien des Gewebes, des Kunststof fs der Kunst- 
stof flagen 2, 2' und ggf . des Schaumes 3 derart aufeinander ab- 
gestimmt, daS die Fasern der Gewebelagen 1 und ggf- der Schaum 
der Schaumlage 3 oberf lachennah anschmelzen und sich zweckmaSi- 
gerweise monolitisch mit dem zunachst geschmolzenen und an- 
schlieSend erstarrten Kunststof f der Kuns tstof flagen 2, 2' ver- 
binden. In einfacher Weise wird dies ermoglicht, wenn Gewebela- 
gen 1 aus Kunststof f verwendet werden. 

Bei Verwendung einer Schaumlage 3 kann die Stabilitat bzw. der 
Zusammenhalt des spateren Bauteils 4 ersatzweise oder erganzend 
dazu auch noch dadurch verbessert werden, daS in der Oberflache 
der Schaumlage 3 Hinter schneidungen oder dgl . eingebracht sind, 
die vom geschmolzenen Kunststoff zumindest weitgehend gefullt 
werden . 



P032S0I/DE/1 





Q 



DaimlerChrysler AG 
Stuttgart 



Schleicher 



31 . 03 .2000 



Patentanspriiche 



1. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils mit einem innenlie- 
genden Gewebe, mindestens zwei Gewebelagen auf einandergelegt , 
erhitzt und bei einem Pressdruck, der grower als der Luftdruck 
ist, miteinander verbunden werden, 



daS zwischen jeweils zwei benachbarte Gewebelagen (1) eine Kun- 
stofflage in Pulver (2)- und/oder Folienform (2') eingebracht 
wird, 

daS fur die Kunststof f lage (2, 2") ein oder mehrere Kunststoffe 
gewahlt werden, deren Schmelzpunkt maximal dem Schmelzpunkt 
und/oder der Zerset zungstemperatur des Gewebes entspricht, 
da£ die verschiedenen Lagen miteinander verprefit werden, 
daS der Kunststof f der Kunststof f lage (2, 2") zumindest teil- 
weise auf geschmolzen wird, 

da£ nach Erreichen der gewunschten Endform der Kunststoff der 
Kunststof f lagen (2, 2') abgekiihlt wird, und 

daS die Gewebelagen i 1 ! durch den abgekiihlten Kunststoff der 
Kunststoff lagen i 2, 2") miteinander verbunden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

da£> der Kunststoff der Kunststof f lagen (2, 2') im geschmolzenen 
Zustand in das Gewebe der Gewebelagen (1) infiltriert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

da£ zumindest bei Schmelzen des Kunststoffs der Kunststoff lagen 
[2, 2") ein Pressdruck zwischen 5 und 400 bar, insbesondere 
zwischen 10 und 200 bar angelegt wird. 



dadurch 



gekennzeichnet 
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4. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS fur die Kunststof f lage (2, 2') ein Kunststoff mit einer 

Schmelztemperatur zwischen 120 °C und 165 °C gewahlt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

da£ fur die Gewebelagen (1) ein Kunststof fgewebe gewahlt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS die Gewebelagen (1) mit dem geschmolzenen Kunststoff der 
Kunststof flagen (2, 2') zwischen 1 und 240 s, insbesondere zwi- 
schen 2 und 120 s miteinander verpreSt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS zusatzlich zu den Gewebe- (1) und Kunst s tof f lagen (2, 2") 
mindestens noch eine vorzugsweise mittig angeordnete Schaumlage 
(3) eingelegt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, 

da£ einer Schaumlage (3) bevorzugt beidseitig benachbart je- 
weils eine Kunst stoff lage [2, 2') angeordnet wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS fur die Schaumlage (3) ein Material gewahlt wird, dessen 
Schmelztemperatur mindestens der Schmelztemperatur des Kunst- 
stoffs der Kunst stoff lage (2, 2') entspricht . 

10. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS das Bauteil (4) in einer Formpresse endformnah seiner spa- 
teren Verwendung gepreSt wird. 
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11. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS fur die Kunst stof f lage (2, 2') ein Kunststoff gewahlt wird, 
dessen Schmelzpunkt unterhalb des Schmelzpunkts und/oder der 
Zersetzungstemperatur des Gewebes der Gewebelagen ;i) angeord- 
net ist. 



12. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS das Volumen einer zwischen zwei Gewebelagen (1) angeordne- 
ter Kunststoff lage (2, 2") groSer oder gleich demjenigen Volu- 
men gewahlt wird, das der Summe des Freiraumes (5) zwischen dei 
benachbarten Gewebelagen (1) im gewiinschten Endzustand des Bau- 
teils (3) zuziiglich der Halfte der Freiraume (5), die jede der 
beiden benachbarten Gewebelagen (1) fur sich aufweist, ent- 
spricht . 

13. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Fasern (6) einer Gewebelage (1) allenfalls geringfugig 
insbesondere zu weniger als 10% auf- und/oder angeschmolzen 
werden . 

14. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS fur das Gewebe der Gewebelagen (1) ein aus Fasern (6) ge- 
bildeter Faden (7) gewahlt wird, dessen Breitener s treckung urn 
wenigstens den Faktor 2, bevorzugt urn den Faktor 5 und beson- 
ders bevorzugt urn den Faktor 10 grower ist als dessen Hohe . 

15. Bauteil mit einem innenseitig angeordneten Gewebe, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ das Bauteil (4) neben den Fasern (6) der Gewebelagen (1) 
einen oder mehrere Kunststoff e aufweist, da£ der Kunststoff 
zwischen dem Gewebe- und insbesondere zumindest teilweise auch 
zwischen den Fasern (6) der Gewebelagen (1) angeordnet ist unc 
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da£ der Schmelzpunkt des Kunststoffs maximal dem Schmelzpunkt 
und/oder der Zerset zungs temperatur der Fasern ;6) der Gewebela 
gen (1) entspricht . 

16. Bauteil nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS der Schmelzpunkt des Kunststoffs einer Kunst stof f lage (2, 
2") unterhalb des Schmelzpunkt s und/oder der Zerset zungstempe - 
ratur der Fasern (6) einer Gewebelage (1) liegt. 

17. Bauteil nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, 

der Schmelzpunkt des Kunststoffs der Kunststof f lage (2, 2') 

zwischen 120 °C und 165 °C liegt. 



18. Bauteil nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, 
da£ das Gewebe ein Kunststof fgewebe ist. 



19. Bauteil nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS zusatzlich zu den Gewebe- (1) und Kunst stof flagen (2, 2") 
zumindest noch eine vorzugsweise mittig angeordnete Schaumlage 
(3) innerhalb des Bauteils (4) angeordnet ist. 

20. Bauteil nach Anspruch 19, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS die Schmelztemperatur der Schaumlage (3} mindestens der 

Schmelztemperatur des Kunststoffs der Kunststof f lage (2, 2') 

entspricht 

21. Bauteil nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, 

daS das Bauteil (4) endformnah seiner spateren Verwendung ist. 



22. Bauteil nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet 
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da£ das Gewebelage (1) ein Geotextil ist. 

23. Bauteil nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Fasern (6) einer Gewebelage (1) allenfalls geringfiigig, 
d.h. weniger als 10% geschmolzen sind. 

24. Bauteil nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, 
da£ eine Gewebelage (1) aus Fasern (6) bestehende Faden (7) 
aufweist, deren Brei tener streckung urn wenigstens den Faktor 2, 
bevorzugt urn den Faktor 5 und besonders bevorzugt urn den Faktor 
10 grofier ist als dessen Hohe . 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Bau- 
teils mit einem innenliegenden Gewebe, sowie ein ent sprechendes 
Plastikteil. Zur Herstellung werden mindestens zwei Gewebelagen 
auf einandergelegt , erhitzt und bei einem Pressdruck, der grower 
als der Luftdruck ist, miteinander verbunden, wobei zwischen 
jeweils zwei benachbarte Gewebelagen eine Kunst stof f lage in 
Pulver- und/oder Folienform eingebracht wird, wobei fur die 
Plunststofflage ein oder mehrere Kunststoffe gewahlt werden, de- 
ren Schmelzpunkt maximal dem Schmelzpunkt und/oder der Zerset- 
zungstemperatur des Gewebes entspricht, wobei der Kunststoff 
der Kunststoff lage zumindest teilweise auf geschmolzen wird, wo- 
bei nach Erreichen der gewunschten Endform der Kunststoff der 
Kunst stof flagen abgekuhlt wird, und wobei die Gewebelagen durch 
den abgekuhlten Kunststoff der Kunststoff lagen miteinander ver- 
bunden werden. Durch diese MaSnahmen ist der Kunststoff der 
vorherigen Kunst stof flagen zwischen dem Gewebe- und insbesonde- 
re zumindest teilweise auch zwischen den Fasern der Gewebelagen 
angeordnet 



P032801/DE/1 # 1/4 # 



Figur 1 
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Fieur 4 
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